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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah
Tujuan perusahaan pada umumnya dalam melakukan produksi menginginkan proses produksinya lebih ekonomis dan tepat waktu sesuai dengan apa yang telah direncanakan. Oleh karena itu pengendalian kualitas sangat mutlak diperlukan bagi perusahaan industri besar maupun kecil. Perusahaan dalam memproduksi barang telah mempunyai standart yang telah ditetapkan sebelumnya, untuk kualitas barang yang dibuat dengan pengontrolan kualitas produk. Menurut Indriyono Gitosudarno (1988:177), quality adalah keadaan suatu produk yang menunjukkan tingkat kemampuan produk tersebut didalam menjalankan fungsinya untuk memnuhi kebutuhan konsumen.  Kualitas yang baik menurut produsen adalah apabila produk yang dihasilkan oleh perusahaan telah sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan oleh perusahaan. Sedangkan kualitas yang jelek adalah apabila produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi standar yang telah ditentukan serta  menghasilkan produk rusak. Namun demikian perusahaan dalam menentukan spesifikasi produk juga harus memerhatikan keinginan dari konsumen, sebab tanpa memerhatikan produk yang dihasilkan oleh perusahaan tidak akan dapat bersaing dengan perusahaan lain yang lebih memerhatikan kebutuhan konsumen. 
Untuk menciptakan sebuah produk yang berkualitas sesuai dengan keinginan konsumen tidak harus mengeluarkan biaya yang lebih besar. Maka dari itu, diperlukan sebuah program peningkatan kualitas yang baik, dengan tujuan menghasilkan produk yang lebih baik (better), lebih cepat (faster), dan dengan biaya lebih rendah (at lower cost) ( Latief & Utami, 2009 : 67-72) . Kualitas yang baik menurut sudut pandang konsumen adalah jika produk yang dibeli tersebut sesuai dengan keinginan, memiliki manfaat yang sesuai dengan kebutuhan dan setara dengan pengorbanan yang dikeluarkan oleh konsumen. Apabila kualitas produk tersebut tidak dapat memenuhi keinginan dan kebutuhan konsumen, maka mereka akan menganggapnya sebagai produk yang berkualitas jelek.
Agar kualitas ini dapat dapat berjalan dengan baik dan sesuai dengan yang diinginkan maka setiap perusahaan dituntut untuk menerapkan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas merupakan salah satu teknik yang perlu dilakukan mulai dari sebelum proses produksi berjalan, pada saat proses produksi, hingga proses produksi berakhir dengan menghasilkan produk akhir. Pengendalian kualitas dilakukan agar dapat menghasilkan produk berupa barang atau jasa yang sesuai dengan standar yang diinginkan dan direncanakan, serta memperbaiki kualitas produk yang belum sesuai dengan. standar yang telah ditetapkan dan sedapat mungkin mempertahankan kualitas yang telah sesuai. 
Menurut Sofjan Assauri (1998:210) pengendalian kualitas merupakan usaha untuk mempertahankan mutu/kualitas dari barang yang dihasilkan, agar sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan pimpinan perusahaan. Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas/ tindakan yang terencana yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan dan meingkatkan kualitas suatu produk dan jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi kepuasan konsumen. 
PT. Berdikari Metal Engineering berdiri pada tahun 1969 bertempat di jalan raya Rajawali No 101 Bandung. BME ( Berdikari Metal Engineering ) sudah menetapkan kepuasan pelanggan adalah sebuah prioritas, perusahaan ini mulai memproduksi spare part di tahun 1970 dan terus berkembang hingga memiliki pabrik yang lebih representatif di tahun 1980 di jalan Industri III no. 6 Leuwigajah Cimahi yang di tempati sampai dengan sekarang dengan lahan seluas 12.500 m²   (meter persegi). Namun pada proses produksinya PT. Berdikari Metal Engineering tidak terlepas dengan kegagalan, hal ini dapat diketahui dari produk-produk yang tidak memenuhi standar dan spesifikasinya yang telah ditetapkan oleh perusahaan dan dikatagorikan sebagai produk cacat (defect). Tabel 1.1 adalah data historis persentase cacat pada tahun 2015.

Tabel 1.1 Jumlah Produksi dan jumlah Cacat Tahun 2015

Sumber : Departemen Quality Control PT. Berdikari Metal Engineering
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Gambar 1.1 diagram paretto jumlah cacat dari tiap-tiap produk

  Dari tabel 1.1 dan gambar 1.1 dapat diketahui bahwa produk yang memeiliki cacat paling dominan adalah produk Stand Comp Main K-15 mencapai 33.8 % sehingga penelitian akan lebih difokuskan pada produk Stand Comp Main K-15.
Tabel 1.2 adalah data jenis-jenis cacat, jumlah cacat dan persentase kumulatif yang ada pada produk Stand Comp Main K-15.
Tabel 1.2 Jumlah Cacat Produk Stand Comp Main  K-15 Tahun 2015
	no
	Jenis cacat
	jumlah
	persentase
	kumulatif (%)

	1
	Sambungan pipa renggang
	7012
	22,09%
	22,09%

	2
	Welding meleset
	5455
	17,19%
	39,28%

	3
	Pemasangan plate stoper miring
	5392
	16,99%
	56,26%

	4
	Pemasangan pipa L/R miring
	5337
	16,81%
	73,08%

	5
	Cutting barry/kasar
	4352
	13,71%
	86,79%

	6
	Panjang pipa L/R tidak sesuai spesifikasi
	4194
	13,21%
	100%

	total 
	31742
	100%
	 


Sumber : Departemen Quality Control PT. Berdikari Metal Engineering


[bookmark: _GoBack]Gambar 1.2 Diagram Paretto jenis cacat dari Stand Comp Main K-15
Berdasarkan tabel 1.2 dan gambar 1.2 dapat diketahui bahwa dari kelima jenis cacat dari Stand Comp Main K-15 yang paling dominan adalah jenis cacat sambungan pipa renggang. Jenis cacat ini merupakan cacat yang terjadi karena adanya sambungan pipa yang tidak menyatu dan renggang. Dengan kondisi yang seperti demikian itu PT. Berdikari Metal Engineering memerlukan perbaikan proses produksi. Untuk memperbaiki permasalahan tersebut metode yang dapat digunakan yaitu  failure mode emprovement analisys (FMEA), dengan dibantu tolls Diagram paretto, diagram tulang ikan (fish bone diagram). Kemudian setelah didapatkankan penyebab cacat paling dominan berdasarkan nilai RPN (Risk Priority Number) maka diambilah langkah perbaikan dengan menggunakan metode kipling 5W1H. Dengan langkah perbaikan inilah diharapkan dapat meminimalisir cacat yang timbul sehingga perusahaan dapat memproduksi produknya sesuai yang yang ditargetkan tanpa ada mengalami kendala. 

1.2 Perumusan Masalah
PT. Berdikari Metal Engineering dalam menjalankan sistem produksinya tidak terlepas dari produk cacat, hal ini dapat dilihat ditabel 1.1 yaitu persentase cacat yang terjadi paling dominan pada produk Stand Comp Main K-15 yang mencapai 33,8 %. Dan setelah dianalisis kembali jenis cacat yang ada pada Stand Comp Main K-15 ada 6 jenis dan yang yang paling besar jenis cacatnya adalah jenis cacat sambungan pipa renggang. Dan apabila dibiarkan maka hal ini akan menjadi kerugian bagi perusahaan. Karena kegagalan yang terjadi mengakibatkan tidak tercapainya target produksi, pemakaian bahan baku tidak optimal sehingga terjadi pemborosan biaya produksi, turunnya produktivitas perusahaan dan kemampuan memenuhi kepuasaan pelanggan semakin rendah. Dari sebab itu maka masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini yaitu :
1. Kegagalan apa yang menyebabkan cacat produk?
2. Tindakan apa yang harus dilakukan terhadap kegagalan proses yang menjadi prioritas perbaikan pada proses produksi Stand Comp Main K-15 di PT. Berdikari Metal Engineering?

1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Menganalisis kegagalan yang menyebabkan cacat produk serta menentukan prioritas efek dari kegagalan yang harus ditangani. 
3. Memberikan usulan perbaikan yang harus dilakukan terhadap kegagalan proses yang menjadi prioritas perbaikan pada proses produksi Stand Comp Main K-15 di PT. Berdikari Metal Engineering.  


1.4 Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai dasar pengambilan keputusan dalam menentukan tindakan yang harus dilakukan guna memberikan informasi kepada PT. Berdikari Metal Engineering dalam mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan kualitas pada proses produksi.

1.5 Pembatasan Masalah dan Asumsi
Untuk menjaga agar penelitian ini agar lebih fokus dan terarah, maka perlu adanya pembatasan masalah. Oleh sebab itu pembahasan akan dibatasi sebagai berikut :
1. Penenlitian dilakukan diruang lingkup bagian produksi PT. Berdikari Metal Engineering.
1. Penelitian dilakukan dengan menggunakan data tahun 2015.
1. Penelitian hanya dilakukan pada produk Stand Comp Main K-15
1. Pada penelitian ini tidak dibahas aspek biaya.
1. Tindakan perbaikan yang dilakukan hanya sebatas rekomendasi, tidak diimplementasikan secara langsung.
1. Penelitian ini tidak membahas sampai dengan penyebab kecacatan material dari suppleirs

Adapun asumsi-asumsi yang digunakan pada penelitian ini adalah :
0. Sistem produksi dan spesifikasi produk yang diamati tidak mengalami perubahan.
0. Tidak dilakukan penambahan atau pengurangan terhadap mesin-mesin ataupun peralatan produksi.

1.6 Lokasi Penelitian 
PT. Berdikari Metal Engineering terletak di jalan industri III no.6 Lewigajah – Cimahi Bandung.


1.7 Sistematika Penulisan
BAB I PENDAHULUAN
PT. Berdikari Metal Enginering merupakan perusahaan yang memproduksi sperpart motor, dalam menjalankan proses produksinya PT. Berdikari Metal Enginering tidak lepas dari kegagalan proses produksi yang berakibat pada kecacatan produk yang dihasilkannya. Masalah yang terjadi pada PT. Berdikari Metal Enginering yaitu adanya kegagalan proses yang menimbulkan terjadinya kecacatan produk yang dihasilakan.
Atas hal tersebut PT. Berdikari Metal Engineering perlu melakukan perbaikan proses dengan metode FMEA (Failure mode and effect analysis) dan dibantu dengan toolls diagram paretto, diagram tulang ikan (fish bone diagram), untuk selanjutnya dapat diketahui faktor penyebab kegagalannya yang kemudian dapat diambil tindakan untuk perbaikannya.

BAB II LANDASAN TEORI
Didasarkan atas penelitian yang dilakukan diperusahaan, maka didalam landasan teori ini berisikan teori yang digunakan sebagai acuan guna menyelesaikan permasalahan yang ada di PT.Berdikar Metal Engineering. Adapun teori yang berhungan yaitu tentang Kualitas, Manajemen Kualitas, Pengendalian Kualitas, Seven Quality Control, Diagram Tulang Ikan (Fish Bone Diagram), Failure Method & Effect Analysis (FMEA) dan teori untuk melakukan perbaikan yaitu menggunakan metode kipling 5W 1H.
BAB III METODE PEMECAHAN MASALAH
Pada Bab ini berisikan pendekatan konsep TQM (Total Quality Management) dengan menggunakan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) dengan metode pendukung Diagram Tulang Ikan (Fish Bone Diagram), dan yang kemudian digunakan pada objek penelitian.



BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab pengumpulan dan pengolahan data berisi mengenai profil perusahaan, sejarah perusahaan, produk-produk yang dihasilkan, pengolahan data produksi tahun 2015 mengenai jumlah cacat, identifikasi penyebab kegagalan pada cacat produk Stand Comp Main K-15 dengan menggunakan diagram fishbone dan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), penghitungan nilai bobot resiko kegagalan (RPN). Dan kemudian diberikan usulan perbaikannya dengan menggunakan metode kipling 5W1H

BAB V ANALISA DAN PEMBAHASAN
Pada bab ini akan dibahas analisis dari hasil pengolahan data, pembahasan dari pemecahan masalah dan upaya perbaikan proses yang bisa dilakukan.

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN
Bab terakhir ini merupakan penarikan kesimpulan dari keseluruhan pembahasan masalah yang telah dilakukan sebelumnya untuk memberikan jawaban yang sesuai dengan tujuan penelitian yang diinginkan serta memberikan usulan yang bermanfaat bagi perbaikan di perusahaan.

jumlah cacat	Sambungan pipa renggang	Welding meleset	Pemasangan plate stoper miring	Pemasangan pipa L/R miring	Cutting barry/kasar	Panjang pipa tidak sesuai spesifikasi	7012	5455	5392	5337	4352	4194	actual frequensi	0.22090605506899377	0.17185432549933841	0.16986957343582634	0.16813685338037931	0.1371054123873732	0.13212778022808896	0.22090605506899377	0.39276038056833218	0.56262995400415849	0.73076680738453781	0.86787221977191098	1	I-1
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Sheet1

				No		Jenis Cacat		Nama Produk												Proses		Jumlah Cacat		Persentase

								Stand Comp Main K-15		Tube Down K-18		Bar Step K-41		Plate Comp Pivot kww		Plate Frame Botton kyeg		Shaf Main Stand-KZl

				1		Cutting barry /kasar		4352												Pemotongan		13921		14.81%

				2		Panjang pipa tidak sesuai spesifikasi		4194		5375										Pemotongan

				3		Welding meleset		5455				11240				10115				Assembling / Welding		56125		60%

				4		Sambungan pipa renggang		7012												Assembling / Welding

				5		Pemasangan plate stoper miring		5392												Assembling / Welding

				6		Welding tembus												11574		Assembling / Welding

				7		Pemasangan pipa miring		5337												Assembling / Welding

				8		Lubang fishing tidak center				4785										Pelubangan		4785		5.09%

				9		Dimensi bending tidak sesuai				5082										Pembentukan		5082		5.40%

				10		Lubang plate tidak center								14115						Pengeblengan		14115		15.01%

				TOTAL																		94028		100%



																Assembling / Welding		56123		59.7%		59.69%

																Pengeblengan		14115		15.0%		74.70%		57.26%		56.12%

																Pemotongan		13921		14.8%		89.50%		15.91%		73.18%

																Pembentukan		5082		5.40%		94.91%		15.70%		88.87%

																Pelubangan		4785		5.09%		100.00%		5.73%		94.60%

																								5.40%		100.00%

																56123

																70238

																84159

																89241				59.69%		57.26%

																94026				15.01%		72.28%

																				14.81%		87.08%

																				5.40%		92.49%

																				5.09%		97.57%







frequensi	proses Welding	proses pengeblengan	proses pemotongan	proses pembentukan	proses pelubangan	56123	14115	13921	5082	4785	actual frequensi	0.5968753988173735	0.15011485940358191	0.14805164419109201	5.4047730463266261E-2	5.0889096864763686E-2	0.5968753988173735	0.74699025822095544	0.89504190241204751	0.94908963287531378	0.99997872974007751	

Sheet2



						Jenis cacat

		No		Nama Produk		Sambungan pipa 		Pemasangan plate		Welding tembus		Pemasangan pipa		Welding meleset		Lubang plate		Panjang pipa tidak 		Cutting barry		Dimensi bending		Lubang fishing		Total						NO		Nama Produk		Rasio cacat (%)		Target Rasio Cacat (%)

						renggang		 stoper miring				 miring				 tidak center		sesuai spesifikasi		 /kasar		 tidak sesuai		 tidak center								1		Stand Comp Main K-15		4.7%		1%

		1		Stand Comp Main K-15		7012		5392				5337		5455				4194		4352						31742						2		Tube Down K-18		3.2%		1%

		2		Tube Down K-18														5375				5082		4785		15242						3		Bar Step K-41		3.3%		1%

		3		Bar Step K-41										11240												11240						4		Plate Comp Pivot kww		3.2%		1%

		4		Plate Comp Pivot kww												14115										14115						5		Plate Frame Botton kyeg		2.3%		1%

		5		Plate Frame Botton kyeg										10115												10115						6		Shaft Main Stand-KZL		2.4%		1%

		6		Shaft Main Stand-KZL						11574																11574

		Proses				Assembling										Pengeblengan		Pemotongan				Pembentukan		Pelubangan		94028

		Jumlah Cacat				56125										14115		13921				5082		4785

		persentase				59.69%										15.01%		14.81%				5.40%		5.09%		100.00%

		No		Nama Produk		Rasio Cacat Proses (%)

						Welding		Pengeblengan		Pemotongan		Pembentukan		Pelubangan								7012

		1		Stand Comp Main K-15		24.7%		-		9.1%		-		-								1753

		2		Tube Down K-18		-		-		5.7%		5.4%		5.1%								525.9		350.6

		3		Bar Step K-41		12.0%		-		-		-		-								43.825

		4		Plate Comp Pivot kww		-		15.0%		-		-		-

		5		Plate Frame Botton kyeg		10.8%		-		-		-		-

		6		Shaft Main Stand-KZL		12.3%		-		-		-		-

		Total				59.7%		15.0%		14.8%		5.4%		5.1%

		No		Nama Produk		Assembling		Pengeblengan		Pemotongan		Pembentukan		Pelubangan



		1		Stand Comp Main K-15		23196				8546

		2		Tube Down K-18		0				5375		5082		4785

		3		Bar Step K-41		11240

		4		Plate Comp Pivot kww		0		14115

		5		Plate Frame Botton kyeg		10115

		6		Shaft Main Stand-KZL		11574





Sheet3

				No		Nama Produk		Periode Tahnun 2015																												NO		Nama Produk		Jumlah Produksi		Jumlah Cacat		Rasio cacat (%)		kumulatif (%)

								Januari		Februari		Maret		April		Mei		Juni		Juli		Agustus		September		Oktober		November		Desember		Total Produksi (pcs)				1		Stand Comp Main K-15		680460		31742		33.8%		33.8%

				1		Stand Comp Main K-15		56740		56680		56800		56550		56865		56755		56650		56805		56705		56860		56500		56550		680460				2		Tube Down K-18		472152		15242		16.2%		50.0%

				2		Tube Down K-18		39346		39346		39346		39346		39346		39346		39346		39346		39346		39346		39346		39346		472152				3		Plate Comp Pivot kww		435731		14115		15.0%		65.0%

				3		Bar Step K-41		28797		28799		28797		28799		28797		28799		28797		28797		28799		28798		28797		28799		345575				4		Shaft Main Stand-KZL		485240		11574		12.3%		77.3%

				4		Plate Comp Pivot KWW		36310		36310		36310		36310		36315		36310		36310		36311		36310		36310		36313		36312		435731				5		Bar Step K-41		345575		11240		12.0%		89.2%

				5		Plate Frame Botton KYEG		42822		4253		41323		41625		41122		40214		39482		38129		38426		38725		37821		37933		441875				6		Plate Frame Botton kyeg		441875		10115		10.8%		100.0%

				6		Shaf Main Stand-KZl		43272		43140		42521		42570		41213		41525		40193		39421		39235		38307		37373		36470		485240				TOTAL				2861033		94028		100.0%



				No		Nama Produk		Total Produksi (pcs)



				1		Stand Comp Main K-15		680460

				2		Tube Down K-18		472152

				3		Bar Step K-41		345575

				4		Plate Comp Pivot KWW		435731

				5		Plate Frame Botton KYEG		441875

				6		Shaf Main Stand-KZl		485240



jumlah cacat	Stand Comp Main K-15	Tube Down K-18	Plate Comp Pivot kww	Shaft Main Stand-KZL	Bar Step K-41	Plate Frame Botton kyeg	31742	15242	14115	11574	11240	10115	actual frequensi	0.33758029523120775	0.16210065086995362	0.15011485940358191	0.12309099417194878	0.11953886076487855	0.1075743395584294	0.33758029523120775	0.49968094610116137	0.64979580550474325	0.77288679967669205	0.89242566044157057	1	
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				No		Nama Produk		Periode Tahnun 2015

								Januari		Februari		Maret		April		Mei		Juni		Juli		Agustus		September		Oktober		November		Desember		Total Produksi (pcs)

				1		Stand Comp Main K-15		56740		56680		56800		56550		56865		56755		56650		56805		56705		56860		56500		56550		680460

						Stand Comp Main K-15		Bulan		jumlah produksi		jumlah cacat		persentase				Tube Down K-18		Bulan		jumlah produksi		jumlah cacat		persentase				Bar Step K-41		Bulan		jumlah produksi		jumlah cacat		persentase

								Januari		56740		2526		4.45%						Januari		40355		1763		4.37%						Januari		28797		1159		4.02%

								Februari		56680		2623		4.63%						Februari		40327		1723		4.27%						Februari		28799		1015		3.52%

								Maret		56800		2663		4.69%						Maret		40334		1643		4.07%						Maret		28797		1035		3.59%

								April		56550		2690		4.76%						April		40346		1503		3.73%						April		28799		1024		3.56%

								Mei		56865		2649		4.66%						Mei		40353		1483		3.68%						Mei		28797		970		3.37%

								Juni		56755		2667		4.70%						Juni		39346		1353		3.44%						Juni		28799		946		3.28%

								Juli		56650		2682		4.73%						Juli		39339		1353		3.44%						Juli		28797		938		3.26%

								Agustus		56805		2559		4.50%						Agustus		39346		1353		3.44%						Agustus		28797		937		3.25%

								September		56705		2630		4.64%						September		39366		1353		3.44%						September		28799		843		2.93%

								Oktober		56860		2749		4.83%						Oktober		38346		1253		3.27%						Oktober		28798		847		2.94%

								November		56500		2686		4.75%						November		37338		1203		3.22%						November		28797		821		2.85%

								Desember		56550		2618		4.63%						Desember		37356		1253		3.35%						Desember		28799		805		2.80%

								Total  (pcs)		680460		31742		4.66%						Total  (pcs)		472152		17236		3.65%						Total  (pcs)		345575		11340		3.28%

																						472152		15242												11340

																																				945





Sheet5

				No		Nama Produk		Sambungan pipa 		Pemasangan plate		Pemasangan pipa		Welding meleset		Panjang pipa tidak 		Cutting barry		Total

								renggang		 stoper miring		 miring				sesuai spesifikasi		 /kasar

				1		Stand Comp Main K-15		7012		5392		5337		5455		4194		4352		31742

				no		Jenis cacat		jumlah		persentase		kumulatif (%)

				1		Sambungan pipa renggang		7012		22.09%		22.09%

				2		Welding meleset		5455		17.19%		39.28%

				3		Pemasangan plate stoper miring		5392		16.99%		56.26%

				4		Pemasangan pipa L/R miring		5337		16.81%		73.08%

				5		Cutting barry/kasar		4352		13.71%		86.79%

				6		Panjang pipa L/R tidak sesuai spesifikasi		4194		13.21%		100%

				total 				31742		100%



















jumlah cacat	Sambungan pipa renggang	Welding meleset	Pemasangan plate stoper miring	Pemasangan pipa L/R miring	Cutting barry/kasar	Panjang pipa L/R tidak sesuai spesifikasi	7012	5455	5392	5337	4352	4194	actual frequensi	0.22090605506899377	0.17185432549933841	0.16986957343582634	0.16813685338037931	0.1371054123873732	0.13212778022808896	0.22090605506899377	0.39276038056833218	0.56262995400415849	0.73076680738453781	0.86787221977191098	1	
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image1.emf
NO Nama Produk Jumlah ProduksiJumlah CacatRasio cacat (%)kumulatif (%)

1 Stand Comp Main K-15 680460 31742 33.8% 33.8%

2 Tube Down K-18 472152 15242 16.2% 50.0%

3 Plate Comp Pivot kww 435731 14115 15.0% 65.0%

4 Shaft Main Stand-KZL 485240 11574 12.3% 77.3%

5 Bar Step K-41 345575 11240 12.0% 89.2%

6 Plate Frame Botton kyeg 441875 10115 10.8% 100.0%

2861033 94028

100.0% TOTAL


